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РЕФЕРАТ 
 
Пояснительная записка отражает результаты работы по организации 
участка по ремонту ходовой части легковых автомобилей  в условиях  ЮТИ 
ТПУ, г. Юрга, Кемеровской области, рассмотрена организация 
технологического процесса технического обслуживания. 
Приведен обзор условий сервисных работ с точки зрения охраны труда, 
рассмотрены требования эргономики к объекту проектирования. Выполнен 
расчет экономической эффективности организации технического 
обслуживания и текущего ремонта. 
Объем пояснительной записки составляет     страницы, графический 
материал представлен   9  листами формата А1, таблиц  –     , рисунков и схем 
–     . 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Abstract 
 
Explanatory note reflects the results of the work on the organization of the 
site repair chassis cars under YUTI TPU, Yurga, Kemerovo region, considered the 
organization of the technological process of maintenance. 
A review of the conditions of service work from the point of view of labor 
protection, consider the requirements of ergonomics to design the project. The 
calculation of economic efficiency of the organization of maintenance and repair. 
The volume of the explanatory note of the page graphic material submitted to 
9 sheets of A1 format tables -, drawings and diagrams -.at, tables –    , drawings and 
schemes –     . 
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1 ОБЪЕКТ И МЕТОДЫ ИСЛЕДОВАНИЯ 
 
1.1 Наименование, адрес и назначение 
 
Автосервис СТО – ЮТИ, г.Юрга , улица Заводская 3 
 
 Предметом деятельности предприятия является: 
 Слесарные работы; 
 Замена масла ДВС; 
 Ремонт подвески, ходовой; 
 Мойка; 
 Шиномонтаж, балансировка, ремонт колес; 
 Диагностика электроники; 
 Диагностика подвески, ходовой части. 
 
1.2 Перечень оборудования 
 
 Таблица 1.1 – перечень оборудования 
Названия оборудования Количество оборудования на 2015 
Подъемник 2х стоечный EverLift 
Y90L-2 4000кг. 
1 
Станок шиномонтажный Flying 
BL500 
1 
Станок балансировочный Flaying 
BL600 
1 
Компрессор Fidt CB4/C-100 AB360 1 
 
 
 
 
 
Продолжение Таблицы 1.1 
Диагностическое оборудование 
Мотор-Тестер МТ-10 КМ Плюс 
1 
Maha D-87490 1 
Комплект ключей 4 
Пневмогайковерт Jonneway 705 1/2 1 
Домкрат гидравлический подкатный 
WinnTec 3тоны. 
2 
Верстак однотумбовый 1 
Лампа светодиодная 25 
Karcher HD 7/18-4M Classic 1 
 
 
1.3 Виды оказываемых услуг 
 
 СТО – ЮТИ оказывает услуги по техническому обслуживанию и 
текущему  ремонту автомобилей. При помощи шиномонтажного оборудования 
фирмы Flying осуществляется шиномонтаж и балансировка колѐс. Мойка 
автотранспортных средств. На тормозном стенде Maha D-87490 производится 
диагностика стоек и тормозной системы. Диагностическим сканером фирмы 
Мотор-Тестер МТ-10 КМ Плюс производится диагностика бортового 
компьютера и электроники автомобиля. На подъемнике и канаве проводится 
диагностика ходовой части и подвески, а также текущий ремонт ходовой части 
автомобиля и замена масла ДВС. 
 
 
 
 
 
 
1.4 Технико - экономические показатели работы предприятия 
 
Таблица 1.2 – Технико-экономические показатели работы пункта сервисного 
обслуживания СТО ЮТИ  2015 г. 
Наименование показателя 
Кол-во оказанных услуг в шт. 
Сентябрь Октябрь Ноябрь Декабрь 
Замена масла в ДВС   23 31 27 19 
Мойка 9 7 8 2 
Шиномонтаж и балансировка  197 345 337 243 
Диагностика электроники 57 68 46 39 
Текущий ремонт ходовой части 15 12 17 16 
Диагностика ходовой части 35 57 48 31 
 
1.5 Количество работающих в предприятия по категориям работы 
 
 В СТО ЮТИ  г. Юрга работает 4 человека, в том числе:  
мастер участка – 1 человек, шиномонтажник – 1 человек, диагност – 1 человек, 
автомеханик – 1 человек. 
 
1.6 Электроснабжение 
 
 Электроснабжение осуществляется от городской сети. Источником 
электроэнергии является подстанции 500 кВ Юрга.  
 
Напряжение сети: 380/220 В. 
Показатели по электроснабжению: 
- устанавливаемая мощность – 36.3 кВт, в том числе силовой – 21.3 кВт, 
осветительной – 15 кВт; 
 
 
1.7 Водоснабжение 
 
 Источником хозяйственно- производственного снабжения – городской 
водопровод. 
- диаметр – Д = 32 мм; 
- тупиковый напор – 4 кг/10В.см; 
- среднесуточный расход воды –100л; 
- среднегодовой расход воды – 36500.  
Источником питьевого снабжения является служба доставки воды 
«Особая». 
1.8 Снабжение сжатым воздухом 
 
 Снабжение сжатым воздухом осуществляется стационарным 
автоматическим компрессором Fidt CB4/C-100 AB360. Который  имеет емкость 
воздухозаборника – 500, давление на выходе 8 кгс/ 10 В.м и мощностью 
электродвигателей 22кВт. 
 
1.9 Вентиляция 
 
 На пункте технического сервиса существуют вытяжная система 
вентиляции с электроприводом. Установленная мощность потребляемой 
электроэнергии – 1,3 кВт/час. Техническое состояние новое. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1.10 Выводы о необходимости реконструкции объекта проектирования 
 
 В ходе проведения анализа были отмечены следующие недостатки в 
работе пункта технического сервиса, исправление их стало целью дипломного 
проектирования: 
 
 малое количество постов; 
 отсутствует оборудования для развал-схождения; 
 нерациональное использования производственных площадей; 
  необходимо усовершенствовать технологический процесс ремонта  
автомобиля; 
 неактуальность мойки, т.к. помещение не оборудовано под полноценную 
мойку; 
  введение инноваций по ремонту шаровых шарниров. 
 
1.11 Маркетинг 
 
Таблица 1.3 Список авторемонтных организаций г.Юрга 
№ Название СТО Стоимость услуг СТО на автомобиль 
Лада Калина 
Развал-схождения Восстанов
ление 
шаровых  
1 СТО  «Спрут» Ул. 
Машиностроителей 3 а, 8-908-
955-83-77 
500 - 
2 Станция техобслуживания 
«АвтоWest»  
Ул. Западная 22, 8-923-614-6207 
400 - 
4 Автомастерская «Штурм» 
ул. Партизанская 4,  6-58-41 
- - 
5 Автосервис 
ул. Ленинградская 65, 8-951-600-
85-38 
- - 
 
 
 
Продолжение таблицы 1.3 
6 СТО «Позитиф – Авто» 
Ул.  Полевая 12, 8-923-481-43-45 
500 - 
7 СТО «Drive»  
Пер. Добролюбова 11, 8-905-963-
99-66 
- - 
8 Сервис «Генератор» ул. 
Дорожная 3,     8-923-614-05-90 
- - 
9 СТО «Garage» ул. 
Машиностроителей 2б, 5-07-80 
- - 
10 СТО «Pit Stop» ул. Шоссейная 15 - - 
11 Автомагазин «Клаксон» 
Ул. Волгоградская  4, 4-94-69 
600 - 
12 СТО «5 колес» ул. Заводская 
3а/1, 8-923-509-91-17  
- - 
13 Авторемонт «Аэлита» 
ул.Нахановича 153, 8-913-282-
77-42 
- - 
14 Автосервис «Фаворит» ул.  
Шоссейная 40/7, 8(38451) 6-58-
40 
450 - 
15 СТО «Гарант» ул.Строительная 
23/1, 8-905-917-92-82 
- - 
 
 
Исходя из таблицы 1.3 видно, что в городе Юрга 15 СТО не считая 
мелкие гаражные ремонты из них пять оказывают услуги по развал-схождению, 
ни одно из СТО не производит восстановление шаровых шарниров. 
Учитывая этот факт, и то, что количество автомобилей в городе 
постоянно увеличивается, предполагается, что модернизация СТО ЮТИ 
целесообразна.   
 
 
 
 
 































 
 
2.2 КОНСТРУКТОРСКАЯ ЧАСТЬ 
 
2.2.1 Анализ существующих способов восстановления шаровых опор  
2.2.1.1 Разборный способ восстановления шаровых опор 
 Качественная  реставрация  рычага подвески это по сути изготовление нового 
шарнира. Она заключается в полной разборке шарнира (шаровой опоры, 
рулевого наконечник или тяги, плавающего сайлентблока и стойки 
стабилизатора) , грамотной дефектовке, замене всех изношенных деталей на 
новые. 
 
Рисунок 2.1 – разборный способ ремонта шаровых опор. 
 
Рисунок 2.2 – структура шаровой опоры. 
 
 
В процессе реставрации шарнир полностью разбирается. Оставляется 
только шаровый палец и корпус шарнира(тело рычага, рулевого наконечника и 
пт.), все остальное утилизируется. Старый шар измеряется, если его сфера 
вписывается в допустимые размеры и форму — шлифуется и полируется, если 
нет — заменяется на новый. Измеряется посадочное место под вкладыш. 
Именно под его размер и под размер полированного пальца отливается новый 
сухарь из высокопрочного полимера. Потом вкладыш вместе со смазанным 
специальной высококачественной смазкой шаровым пальцем запрессовывается 
в корпус шарнира, закрывается новой заглушкой под которую закладывается 
еще смазка. После корпус завальцовывается, устанавливается новый пыльник. 
Весь процесс занимает несколько часов с приложением ручного труда 
специалистов нескольких профессий (токаря, фрезеровщика, оператора 
литьевой машины…). Каждая деталь получает индивидуальный подход и 
проходит строгий контроль соответствия техдокументации  завода-
изготовителя. Все работы ведутся только на специальном высокоточном 
оборудовании с применением материалов высшего сорта.  
 
Рисунок  2.3 – конечный результат ремонта шаровой опоры. 
 
 
 
 
2.2.1.2 Способ временного улучшения характеристик   
изношенной шаровой опоры. 
 Наиболее распространенный и самый дешевый (как по качеству, так и по 
затратам) — так называемая «Предпродажная подготовка». Суть «технологии» 
заключается в замене гаек , болтов , пыльников на новые, очистке от грязи и 
ржавчины металлических поверхностей и подкраске их из баллончика, 
шприцевании скрипящих сайлентблоков и втулок стабилизатора консистентной 
смазкой. Разумеется, к ремонту данный метод не имеет абсолютно никакого 
отношения, но с рыночной эстакады подвеска выглядит как только что из 
магазина, а дальнейшая судьба автомобиля и его будущего обладателя не 
тревожат продавца. Как не попасться на удочку? Да очень просто — не 
доверяйте пустым обещаниям, договоритесь загнать приглянувшийся 
автомобиль на подъемник ближайшего СТО, где мастера все досконально 
посмотрят и выскажут свое непредвзятое мнение. 
2.2.1.3 Способ изменения шаровой опоры  
под регулируемый шарнир 
Регулируемые шарниры. Данный метод применим только к шарнирам 
открытого типа. Восстановленная таким способом шаровая по строению 
напоминает рулевой наконечник грузового автомобиля прошлых поколений. 
Нижняя часть (там где была заглушка) срезается, к ней приваривается 
кольцо с резьбой. Старый вкладыш выкидывается. Вместо него токарь 
вытачивает пару новых (нижний и верхний).  
Палец шлифуется. Шарнир собирается. В резьбовое кольцо ввинчивается 
пробка. Сам по себе способ довольно неплох и по качеству вплотную 
приближается к классической реставрации, однако все же обладает 
несколькими существенными недостатками : 
 Во-первых это все-таки непредусмотренное заводом-изготовителем 
вмешательство в конструкцию подвески или рулевого управления 
 
 
автомобиля. А значит при прохождении техосмотра могут возникнуть 
проблемы; 
 Во-вторых не для каждого шарнира этот способ приемлем, в силу того, что 
изменяются конструктивные размеры и он может попросту не поместиться 
туда, откуда снят; 
 Кроме того площадь пятна контакта трущихся поверхностей  вкладыша и 
сферы шарового пальца существенно меньше, чем в заводском 
исполнении и ресурс такой детали соответственно тоже меньше; 
 А также капролон (поступает на производство в виде прутка)  , из 
которого которого точатся вкладыши, стабильно работает только до 70 
градусов по Цельсию, при нагревании шарнира свыше этой температуры 
полимер расширяется, шарнир начинает скрипеть и подклинивать 
2.2.1.4 Восстановление шаровой опоры полимером 
по технологии   Direct Casting. 
 
Рисунок 2.4 – основные детали где можно применить восстановление шаровых 
опор полимером. 
 
 
Способ имеет ряд ограничений на использование. То есть технически 
возможно залить полимер в абсолютно любое шаровое соединение, однако в 
некоторых случаях такой узел не будет иметь ресурса. Есть 3 основных условия 
использования безразбоного восстановления: 
1. шаровой палец не имеет повреждений и следов коррозии, поверхность шара 
гладкая и геометрически правильная 
2. стенки вкладыша имеют достаточную толщину (1,5-2 мм) 
3. сохранилось и герметично соединение "корпус шаровой - крышка" 
Кроме того, есть отдельные типы шаровых опор, восстановление которых хоть 
и возможно, но не имеет смысла по конструктивным причинам. 
 пыльник выполнен несменным и наглухо завальцован в корпусе шаровой 
опоры 
 нет полимерного вкладыша - его роль выполняет подпружиненная шайба 
 цилиндрическая посадка под пыльник без стопорного кольца - стоимость 
пыльника превышает стоимость восстановления  
Если все условия соблюдены, и можно делать без разбора узла: 
1. Снимается пыльник и проводится визуальный осмотр. Если всѐ в порядке с 
шаром. 
 
 
 
2. Сверлим в дне шаровой отверстие под резьбу М6 . 
 
3. Тщательно промываем шаровую и продуваем компрессором - теперь узел 
готов к заливке. устанавливаем на станок и прогреваем корпус шаровой для 
корректного заполнения всех полостей. 
4. Сам процесс заливки - часть полимера проходит через верх шаровой опоры, 
моментально застывая. 
 
 
 
5. После остывания снимаем рычаг со станка и специальным инструментом 
удаляем облой и остатки литниковой системы.
 
6. Отверстие можно просто заделать, но лучше ввернуть в него тавотницу 
(маслѐнку) для последующего шприцевания - это продлит ресурс узла. 
 
7. Дальше смазываем шаровую и устанавливаем новый пыльник 
 
Мастерская должна быть укомплектована набором следующим набором 
инструментов: 
1. Компрессор или пневмолиния с давлением 6-8 Атм; 
2. Верстак для установки станка; 
3. Дрель электрическая; 
4. Метчики М6 и М8, сверла под них; 
5. Угло-шлифовальная машина малая с зачистными лепестковыми кругами; 
 
 
6. Стандартные наборы ключей и головок; 
7. Шприц-маслѐнка для подачи смазки в отремонтированную шаровую 
опору. 
 
2.2.2 Анализ предлагаемой конструкции 
Снять пыльник;  промыть шаровую от загрязнений и старой смазки;  
установить шаровую опору в тиски;  проверить на наличие люфта;  в корпусе 
отверстия сделать технологическое отверстие;   нарезать резьбу;  разогреть 
экструдер до рабочей температуры;  шаровую закрепить в фиксатор; 
отцентровать палец, горелкой нагреть экструдер и корпус шаровой;  подать 
воздух;  при заполнении шарового шарнира полимером;  совершать круговые 
движения пальцем шаровой опоры; отключить подачу воздуха;  дать остыть 
конструкции; срезать излишки полимера;  установить пыльник; просверлить 
отверстие в полимере; закрутить тавотницу; накачать смазки. 
2.2.3 Расчет резьбового соединения экструдера 
Коэффициент трения в резьбе f=0,15 (сталь – сталь). Усилие рабочего 
R=20кГ. 
2.2.3.1 Определяем внутренний диаметр винта, приняв материал – сталь 
20Х с допускаемым напряжением на растяжение [σ]сж=700кГ/см
2
, 
(4.1)   
 
2.2.3.2 Момент трения в резьбе и на торце винта, т.е момент, 
необходимый для вращения винта 
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где   d=dп – наружный диаметр пяты винта; 
Р – нагрузка на рычаг; 
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d2 – средний диаметр винта. 
2.2.3.3 Определяем необходимую длину рукоятки при приложении к ней 
силы R=20кГ: 
.см26
20
520
R
М
l завp                                    (4.3) 
2.2.3.4 Диаметр рукоятки круглого сечения из условия прочности на 
изгиб, приняв допускаемое напряжение изгиба [σ]и=2400 кГ/см
2
 (Сталь 40Х), 
равен: 
             (4.4) 
 
         
        2.2.3.5 Находим КПД винтовой пары 
               (4.5) 
 
2.2.3.6 Определяем КПД рычага 
   (4.6) 
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3 РЕЗУЛЬТАТЫ РАЗРАБОТКИ 
Таблица 3.1- Виды выполняемых работ на специализированной СТО 
  Число обслуживаемых 
автомобилей в год 
Годовой объем работ 
на данном участке 
Разовая 
трудоемкость 
чел/ч 
1 Прием и выдача 600 150 0,25 
2 Дефектовка ходовой 
части 
600 300 0,5 
3 Зам. тормозных 
колодок (пер.) 
500 300 0.6 
4 Зам. тормозных 
колодок (зад.) 
400 400 1 
5 Прокач. тормозной 
системы  
800 400 0.5 
6 Замена крестовины 300 300 1 
7 Зам. игольчатого 
подшипника 
300 300 1 
8 Рем. шаровой опоры 400 280 0.7 
9 Развал-схождение 800 640 0.8 
10 Замена шруса 300 400 1.1 
11 Замена сайленблоков 400 200 0.5 
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Таблица 3.2 Участок по ремонту ходовой части 
№ п/п кол-во Наименование Площадь,м2 
1 1 Подъѐмник 2-х стоечный 9 
2 1 Пресс гидравлический 1 
3 2 Верстак с тумбой 1.4 
4 2 Стеллаж с инструментами 0,6 
 
 
 
Продолжение таблицы 3.2 
5 1 Ларь для отходов 0,2 
6 1 Шкаф для хранения расходных материалов 0,7 
ВСЕГО 14.9 
 
7.4439.14 УА м
2
, 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
По результатам проведѐнной работы можно сделать следующие выводы: 
 Изготовлено специальное приспособление для неразборного ремонта 
шаровых шарниров полимеров. 
 Разработана специальная методика диагностирования и технического 
обслуживания рулевых шарниров, которая позволит оптимизировать 
трудовые и экономические затраты, повысить эксплуатационные свойства 
рулевых шарниров. 
 Установлен оптимальный срок эксплуатации/диагностирования рулевых 
шарниров в рядовых условиях – 50 тыс.км. 
 Рассчитана  новая система освещения и разработаны меры по улучшению 
комфорта и экологической безопасности на участке текущего ремонта 
ходовой части, всѐ это позволит повысить качество работы на участке. 
 Экономический расчѐт показал, что новая система ремонта ходовой части 
позволит продлить их срок эксплуатации и снизить затраты от простоев 
из-за внезапных отказов.  
Таким образом, задачу выпускной квалификационной работы, 
состоящую в том, чтобы разработать и обосновать систему текущего 
ремонта ходовой части, можно считать выполненной.  
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